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La presente invencién se refiere de manera general
a 16s embalajes metiélicos destinados a contener productos -
cuya naturaleza requiere una barrera muy eficaz contra las

fugas,~y'cohtierne-mésfparticularmente a un dispositivo de

cierre hermético y resistente:a los choques, para talesfem~
balajes.’

En‘lagmayoria de embalajes metalicos, especialperrs
tete de hojalata y que tienen una tapa, por ejemplo los-ho-

tes de pintura, esta tapa, de forma circular y generalmente

embutida, presenta una parte central abombada o no, y com-

.
- .
+* %

porta en su periferia un reborde plegado de manera que for-

ma una superficie exterior cilindrica, que se extiende axial-

»
“re.

mentemente y cuyo borde libre, dirigido hacia arriba, esta
. . - a®

habitualmente enrollado, presentando el conjunto una rigidez

¢ tean

elevada. : 7 fec

La superficie exterior cilindrica de esta Faﬁg'esté
dispﬁésta para ser ajustada én la abertura prevista en labo—
ca superior dél bote que constituye el embalaje, y que pre-
senta una superficie cilindrica axial coéperante a presidn
con ialsuperficie cilindrica de la>tapa.

Esta superficie cilindrica axial de la abertura del
béte estd formada habitualmente en la periferia interné de un
reborde formado, de manera clésica, por un embutido anular
que presénta al mencs un pliegue y estd engrapado sobre el
borde de la abertura del bote.

| Esta pieza anular gque forma un reborde radial in-
termedio, mentado.de esta'manera'en la periferia de'lq aber-
tura del bote, confiere a‘aquélla una rigidez elevada, tal

gue cuando el embalaje cae al suelo, la periferia de su a-

u
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una unidén borde a borde mediante una soldadura por mlcrophh+-'

Jojamiénto; ]
"El emp;éo_relativamenté reciente de-una'nueva tée-

nica de fabricacidén dé los botes de hojalata, segﬁn-la;cual.

_lacosturahabltual soldada o engrapada de Los dos bc°d' 'ﬁ”wf

la hOJa_quevcongtltuye 1§=garedAQe;jbote es reemplazadwi”

) . - . - . ’ ] . . - s i -
tos, permite fabricar botes mds econémlcos,.y esta econemia .

L 4 1.‘
podrla ser aumentada aun mas suprlmlendo el reborde an@Tar
saate

radlal 1nterno, que ha de ser engrapado en el extremo abier-

to del embalaje y requlere materia prima y mano de obra pab i}

]
’l.

ra realiZar las numerosas operaciones necesarias.

-E1 empleo de esta tecnlca de unidn sin sobreespesor
podria hacer posible una tal economia, encajando una taga ;

t '

ciésica dentro de la abertura del bote, cuyo borde se§%§.en—
rollado simplemente. E ‘ ' Tt

Ello, no obstanye, plantea un problema por el shécho
de due la periferia de la abertqra del bote, entonces es mu-
cﬁo-henoszigido,de'suerte que en caso de chogue, si el bo-
te cae, pqr‘éjemplo,.él suélo, 1a tapa ée desprende.

| La insercién>de una junta de hefmeticidad.de mate-

rial elastdomero entre 1la pared laterai externa de la tapa y
la pared interha del bote, no es satisfactoria, ra gque pa-
ra retener la tapa enAcaso'de choque debido a una caida, la
compresién necesaria implica un espesor tal que la junta es
arréncada cuande la tapa es introducida a presidn.

También se ha tratado, en esta‘clase de embalajes,
disponer una junta de material elastdmero contra un. espaldén

externo de la superficie lateral de la tapa, junta que estd
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‘mas que en la medida segun la cual el rebonde exterior de 1la

destinada a ser apretada entre este espaldén'y el reborde de

- dla pared del bote.

Esta dlsposic10n no permlte asegvrar la hermeticidad

tapa estd plegado en ‘acoplamiento con el reborde exterior del H
bote, a fin de mantener kajo presién la-juﬁta.

Ademas, el material elastdmero utilizado parafégﬁas

juntas ha de ser inerte frente al contenido del embalajéz:no

‘'ha de ser atacado o destfuidO‘p¢r este contenido y en modo al-

guno ha de poder contaminar estns productos, por ejempgb.én el
caso de. substancias alimenticias.

Ninguna de estas soluciones ha permitido, por tanto,

Yaaey

realizar embalajes de esta clase que sean resistentes a .kos se-

»
9"

veros ensayos de resistencia a los choques que son impuestos

¥y &
et ,

actualmente. .,

- v

Lz invencidén tiene por objeto remediar estoé‘aiver—
sos inconvenientes, realizando un dispositi&o de hermeticidad
y de sostenimiento de la tapa en embalajes metdlicos, extrema-
démente fiable, de fabricacién econdmica y que pueda asegurar
la hermeticidad.sin medios.de'apfiete durante toda la dura-

cién dé empleo del embalaje y apto para resistir los ensayos

,dé.choque.

A este efecto la invencidn tiere por objeto un dispo-
sitivo de hermeticidad para embalajes del tipo de los botes de
hojalata, en el que la superficie interior de la abertura del
bote, desprovista de reborde radial interno, coopera directa-
mente con la superficie cillndrlca exterior de una tapa embuti-

da, caracterizado por el hecho de gue comprende al menos una
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- de ésta.

- .e5 depositada en caliente en las gargantas utilizando ld+ac

' ““de 1a fuerza centrifuga. - o .

" junta parcialmente térica de una resina copolfmerd;.

en al menos una garganta circular prevista en'la_rggién¢dpx

se produce un rozamiento entre las partes mutuamente coopéran-

tes del bote y de la tapa durante la colocaeidn ¥

De acuerdo con un primer modo de realizacién dé

invencidén, la superficie interna de la pared Compbrté'eﬁ{,,

T Rem

cionada reégién de rozamiento, dos gargantas-adyacentés'?3@&6& 

una de las cuales contiene una junta.

» . ’ . .o 4 "-'."4
Segun otra caracteristica de la invencidn, 1la junta

+yag

‘Sequin otro modo de realizacidn de la invenciép;. la

»
‘e,

pared%cilindrica~exterior de la tapa comporta al menoqrunaV 

garganta en la gue se halla dispuesta una junta. .

* )
. )
v ?

] Segin otra caracteriética de la invencidn, la junta
es depositada en la garganta de la superficie cilindrica exte-
’rior de-la‘tapa haciendo girar esta ﬁitima en un plano verti~'-
cal._ | |

Segﬂn otro modo de realizacidn ulterior de lafinven;
vencidén, una primera garganta és formada en 1absupetficie inter-
na“de la pared del bote y una segunda garganta es formada en
la pared cilindrica exterior-de la tapa, estando la segunda
garganta dispuesta de tal manera que en la posicidn de cierre
del bote la segunda garganta ée encuéntraientre‘la primera y
el borde extefior de dicho bote.

dtras‘caracte;isticas y ventajas'de'lavinvéndién apa— 

receran en el curso de la descripcidn que sigue, realizada con



10

15

20

25

referencia a los dibujos anexos, dados ﬁnicémente a titulo de
ejemplo y €n ios gue: |

La figura 1 es una vista en alzado de un bote de
embalaje de hdjalata gue. comporta un dispositivo de cierre y

de hermeticidad segun la invencién; la figura 2 es una vista

parcial -a mayor escala, que muestra la disposicidn relativa de

la tapa y de la pared superior del bote en un modo de rb;}iza—

cidén en el que la pafed comporta dos gargantas, cada un?}?}
las cuales contiene una junta; la figura 3 es una vista par-
cial andloga a la de la figura 2, de otro modo de realizagidn
en el que la tapa comporta dos gargantas, cada una-de las cua-
les’confiene una junta; 1a.figura 4 es uné vista analoga a la
de la figura 3, de un tércer modo de realizacidn en elfqué la
tapa y el bofc comprenden, cada dno, una garganta queuéébfie-
ne una junta, y la figura 5 es una vista parcial a majé;;es—
cala, que muestra la relacidén entre las gargantas y l#'iﬁnta
dé hermeticidad.

Con referencia a la figura 1, un bote de embalaje de
hojalata a otro recipiente, por ejemplo un biddén de pintura,
comprende un cuerpo cilindrico -1-, constituido de manera co-
nocida por una banda dé hojaiata que estd cerrada longitudinal-
ménte mediante una costura longitudinal -2~, segun la técnica
conocida actualmente de solcadura por micropuntos, y un fon-
do -3- engrapado de materia clasica.

El borde exterior del bote estd enrollado hacia el
exterior como se ha representado en -~-4-, y el bote puede ser

cerrado mediante una tapa -5- de metal, embutida, de forma cir-

cular y gue presenta una pared cilindrica exterior -6- gue tie-
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ne un diimetro aproximadamente igual al didmetro interno de la

abertura del bote -1-.

La tapa -5- comporta, de manera conocida, un borde

' enrollado -7- y esté dispuesta para ser acoplada en la abertu-

ra en la parte superior del bote -4-.

De acuerdo con un modo de realizacidén de 1a.inven-
cidn, el bote tiene en su pared -8- dos gargantas.circularés
adyacentes -9 y 10-, la primera de las cuales es adyaceqﬁé;al
borde enrollado -4-, mientras que la garganta -10- es adyacen-
te a la garganta -9- por debajo de ésta respecto al bordge del
bote, estando las dos gargantas situadas dentro de los iimites
de la zona de penetracidén de la tapa, es decir, dentro de la
regién donde se produce un rozamiento entre la pared del bote
y la tapa durante la qolocacién y la retiréda de ésta.;A

En cada una de las gargantas -9 y 10- se encueﬁtra
depositada una junta -11 y 12-, respectivamente, de resina de
copolimero (figura 5).

Esta junta de resina copolimero, que tiene la propie-
déd de adherirse muy fuertemente al metal, es depositada en ca-
liente haciendo girar el bote sobre si mismo, a fin de utilizar
la fuerza centrifuga para repartir uniformemente la resina,
depositada bajo la forma de un corddén, en el fondo de la .gar-
ganta.

Como se ha representado en la figura 5, el espesor
total de cada junta -11 y 12- es superior a la profundidad -P--
de cada garganta -9 y 1l0-, y por consiguiente la junta de resi-
na copolimero sobresale de la superficie cilindrica interior

del bote -1- en una proporcidén de 30 a 35 centésimas de milime-
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tro respecto a la profundidad ~-P- de la garganta.

| La adherencia de la resina poliamida'al metal de la
garganta y el saledizo formado por cada junta sobre la pared
-8~ son tales que cuando la taéa es colocada en poéicién, es.

decir, hundida a presidén dentro de la abertura del bote, cada

. junta ~11 y 12- es deformada ligeramente en el sentido del hun-

dimiento, debido al rozamiento, pero no es arrancada de su
alojamiento, asegurando asi una hermeticidad perfecta e@%re la
superficie cilindrica exterior de la tapa y la superficie su-
perior de cada una de las juntas -11 y 12-.

Es de notar, ademds, que debido a la naturaleza de
la resina copolimero, gue tiende a adherirse en caliente al me-
tal, la hermeticidad del dispositivo es reforzada adin mas si
el embalaje cerrado es sometido a un aumento de temperatura.

En'la figura 2 se ha represeﬁtado la tapa -5- en po-
sicidn, y se aprecia que cada junta -11 y 12- estd ligeramente:
deformada y aplanada a ambos lados de la gargaﬁta donde esta
adherida.

En la figura 3 se ha representado un segundo modo de
realizacidén de la invencidn, en ¢l que se ha formado.gargantas
~19 y 20- en la pared cilindrica exterior de la tapa -15-, es-
tando la regidn sﬁperior de la superficie interna de la pared
-8~ del bote, desprovista de gargantas. En este modo de reali-
zacidén, en cada una de las gargantas -19 y 20- de la tapa se
deposita y adhiere una junta de resina éOpolimero -21~.

| Segun el modo de reaiizacién representado en la fi-
gura 4, se forma una primera garganta -31- en la pared -8- del

bote -1-, y una segunda garganta -32- en la pared cilindrica
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externa -16- de la tapa -5-, disponiendo una junta -29 o 30-
de resina copolimero en cada'una de estas gargantas.

En cada uno de los ejemplés precitados, la garganta ’
més alejada del borde del bote esta situéda dentro del limite
de penetracién de la tapa en el bote, y la proporcién entre el
espesor de la junta de copolimero y la profundidad de garganta
es andloga a_ia representada en la figura 5. | ’

Para depositar la junta de resina de poliamidalen la
garganfa o las gargantas formadas en la superficie cilindrica
externa de la tapa, se dispone ésta en un soporte giratorio ai-
rededor de un eje horizontél de manera que la pared cilindrica
gira en un piano vertical. Se deposita entonces la junta de re~
sina copolimero en caliente bajo forma de un cordén en cada una
de las gargantas, a i1in de que se adhiera perfectamente al me-
tal.

Para depositar la junta de resina copolimero eﬁ las
gargantas formadas en la superficie interna de la pared de un
bote como el -l1-, se hace girar éste alrededor de su eje con
una Qelocidad circunferencial de 55 metros/minuto t 2/1000, se
calienta esta parte de pared a una temperatura dada, combrendi—
da entre 195 y ZOSOC, se deposita un corddén de resina copolime-
ro mediante una boguilla gue tiene un orificio extremadamente
fino, a una temperatufa comprendida dentro de un alcance de
215 a 225°C utilizando la fuerza centrifuga para repartir uni-
formemente la resina en cada garganta.

De esta manera se puéde adherir cordones de resina
poliamida muy delgados en sus gargantas de alojamiento respec-
tivas, cuyas superficies externas presentan una forma parcial-

mente térica y perfectamente regular.
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En lo que concierne a las tapas, después de haber-

las dispuesto en un soporte giratorio apto para hacerlas gi-

rar alrededor de un eje horizontal, se deposita los cordones

de resina en las mismas condiciones de temperatura relativa

de la resina y de la tapa, haciendo girar ésta en un plano ver-

tical, con la sola diferencia de que en este caso no se utili-

za la fuerza centrifuga y la resina penetra normalmente en ca-

da garganta. ' oL

Numerosos ensayos demuestran que los botes Jé aste

“x s

tipo y que comportan un tal dispositivo de hermeticidad, pre-

sentan una elevada resistencia, por una parte a los choques,

- -
. -

y por la otra a una exposicidén prolongada al calor, en el caso

de productos gue tienen un fuerte porcentaje de dilatacién, 1lo

e me

gue resuelve el problema de la expulsidén de la tapa en lps bo-

- .

tes de apertura total.
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REIVINDTICACTIONES

1. Dispositivo de hermeticidad para embalajes me-
tdlicos, cilindricos y de apertura total, y del tipo en los
gue una junta tdérica se halla alojada dentro de una garganta -
de forma correspondiente de la tapa o del embalaje y qué com-
prenden un recipientevy-una tapa embutida, y en el que ia su-
perficie periférica interna de la abertura del recipiknte, des-
provista de reborde radial interno, coopera directamenbé?con la
superficie cilindrica externa de la tapa, caracterizado por
el hecho de gue comprende al menos una junta de forma:bgﬁcial—
merite térica, de una resina de copolimero formada y adherida
in situ en al menos una garganta circular prevista en lafre—
gidén del recipiente y/o de la tapa donde se produce uq~?qzamien—
to entre las partes mutuamente cooperantes de lé paredligterna

de la abertura del recipiente y de la pared periféricafé*terna
de la tapa, durante la colocacidn y la retirada de ésta.

2. Dispositivo de hermeticidad para embalaj=es me-
talicos, segun la reivindicacidn 1, caracterizado porgue la
superficie interna de la pared del recipiente comporta, en la
regién de rozamiento, dos gargantas adyacentes, cada una de
las cuales contiene una junta.

3. Dispositivo de hermeticidad para embalajes me-
tdlicos, segun la reivindicacidn 2, caracterizado por el hecho
de que la junta es depositada en caliente en las gargantas del
recipiente, haciendo girar éste alrededor de su eje y utili-

zando la accién de la fuerza centrifuga.

4, Dispositivo de hermeticidad para embalajes me-
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tdlicos, segiln la reivindicacién 1, caracterizado por el hecao

de gque la pared cilindrica externa de la tapa comporta al me-
nos una garganta dentro de la que se halla dispuesta una jun-
ta.

5. Dispositivo de hermeticidad para embalajes me-
tdlicos, segun la reivindicacidén 4, caracterizado por el hecho
de que la junta es depositada en la garganta de la superficie
cilindrica externa de la tapé haciendo'girar ésta en’un pléno
vertical.

6. Dispositivo de hermeticidad para embalajes ﬁe—
tdlicos, segun la reivindicacidén 5, caracterizado por el hecho
de que una primera garganta es formada en la superficie'ihter-
na de la pared del recipiente, vy una'segﬁnda garganta en‘la
pared cilindrica externa de la tapa, estando la segunda éérgan—
ta dispuesta de tal manera que en la posicidn de cierre'@él em-~
balaje se encuentra entre la primera garganta y el borqé'éx~

terior del embalaje.

7. Dispositivo de hermeticidad para embalajes me-

.
.

tédlicos, segun una cualquiera de las reivindicaciones preceden-
tes, caracterizado por el hecho de que el espesor total de ca-
da junta es superior a la profundidad P de cada garganta, y
por consiguiente la junta de resina de poliamida sobresale de
la superficie interuna del bote en una proporcioén de 30/100
mﬁ t 0,05 respecto a la profundidad P de la garganta.

8. Dispositivo de hermeticidad para embalajes me-
tédlicos.

Todo ello seguin queda descrito en la presente memo-

ria y resumido en las reivindicaciones contenidas al final



‘de la misma, establecidas de acuerdo con el artiéulo 106 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial y que comprerde

en conjunto trece hojas foliadas escritas a mdquina por una

s0la cara.

<

Barceloﬁa, 9 de diciembre de 1982
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